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© Verfahren zur Herstellung eines Kolbenventilteiles fur Stoftdampfer 
@ Verfahren zur Herstellung eines scheibenformigen Kol- 40 


Verfahren zur Herstellung eines scheibenformigen Kol- 
benventilteiles (2) fur Stofcdampfer (2), das in einem Zy- 
linder eines StofSdampfers anordenbar ist und Durch- 
gangskanale (10, 11) aufweist, die durch Ventileinrichtun- 
gen {24, 25) offen- und schlieBbar sind, wobei das Kolben- 
ventilteil (2) mittig eine Durchgangsoffnung (3) aufweist, 
die durch Pragen und Stanzen des Kolbenventilteiles (2) 
von einer Seite {9) derart erzeugt wird, dafc die Durch- 
gangsoffnung (3) an der anderen Seite (8) des Kolbenven- 
tilteiles {2} einen als Lagerbuchse (6) uber die andere Sei- 
te (8) des Kolbenventilteiles (2) vorstehenden Bereich auf- 
weist,, wobei erste Durch gangskanale (10) durch Stanzen 
und Pragen des Kolbenventilteiles (2) von der einen Seite 
(9) her erzeugt werden, derart, da£ sie uber die andere 
Seite (8) des Kolbenventilteiles (2) vorstehende ringformi- 
ge Vorsprunge (13) aufweisen, wobei zweite Durchgangs- 
kanale (11) durch Prage- und Stanzschritte von der ande- 
ren Seite (8) des Kolbenventilteiles (2) her derart erzeugt 
werden, daft sie ringformige Vorsprunge (12) aufweisen, 
die uber die eine Seite (9) des Kolbenventilteiles (2) hin- 
ausragen, und wobei in einer die Durchgangsoffnung (3) 
an der einen Seite (9) umgebende Vertiefung (17, 19) ein 
eine weitere Lagerbuchse (7) bildendes Element so befe- 
stigt wird, daB es uber die eine Seite (9) des Kolbenventil- 
teiles (2) vorsteht, dadurch gekennzeichnet, daS die mit 
einer Ventileinrichtung (25) zusammenwirkenden Endfla- 
chen (13') der ringformigen Vorsprunge (13) der ersten 
Durchgangskanale (10) und die Endflache (17', 19') der La- 
gerbuchse (6) in einer Schleifoperation so geschliffen 
werden, daS sie in einer Ebene liegen und daS die Endfla- 
che des Elementes und die mit einer weiteren Ventilein- 
richtung (24) zusammenwirkenden Ehdflachen (12*) der 
ringformigen Vorsprunge (12) der zweiten Durchgangska- 
nale (11) in einer weiteren Schleifoperation so geschliffen 
werden, daft sie in einer Ebene liegen. 



BUNDESDRUCKEREI 04.03 203 220/314/9 


1 


I 


DE 198 46 460 C 2 


Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Kolbenventilteils fur StoBdampfer nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1. 
[0002] Derartige Kolbenventilteile sind bekannt. Bei- 
spielsw.eise ist in der DE 34 05 315 C2 ein regelbarer Stofi- 
darapfer fur Kraftfahrzeuge beschrieben, bei dem in einem 
mit einer Dampfungsfliissigkeit gefullten Zylinder ein Kol- 
benventilteil, das mit einer Kolbenstange verbunden ist, so 
angcordnct ist, daB cs den Zylindcrraum des Zylindcrs in 
zwei Arbeitsraurrie unterteilt Die Dampfungscharakteristi- 
ken eines solchen StoBdampfers werden durch die in dem 
Kolbenventilteil vorgesehenen Durchgangskanale und de- 
ren Abdichtung bei den jeweiligen Hiiben des Kolbenventil- 
teiles bestimniL 

[0003] Aus der DE44 10 996 CI geht ein Kolbenventil- 
teil hervor, bei dem zur Bestimmung des Dampfungsverhal- 
tens ein geeigneter Auflagering aus einem Teilevorrat aus- 
gewahlt wird. Die altere DE 197 52 670 Al beschreibt ein 
Kolbenventilteil, das gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1 aufgebaut ist und ebenfalls einen Auflagering 
aufweist, dessen Auflageftache mit der Ventilauflageflache 
ggf . in einem Arbeitsgang auf eine vorbestimmte Hohe be- 
arbcitct wird. SchlicBlich betrifft die altcrc 
DE 197 35 249 CI ein Kolbenventilteil, bei dem die Aufla- 
ger auf beiden Kolbenseiten aus einem Kolbengrundkorper 
gepragt sincl und mit Ventilauflageflachen geschliffen wer- 
den. Eine getrennte Lagerbiichse ist bei diesem Kolbenven- 
tilteil nicht vorgesehen. 

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, ein Verfahren zur Herstellung eines Kolbenventilteils 
fur StoBdampfer zu schaffen, das ein vorbestimmtes und 
gleichmaBiges Dampfungsverhalten ermoglicht und das zu- 
dem relativ einfach und kostengunstig herstellbar ist. 
[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Kolbenventilteils mit den Merkmalen des Pa- 
tentanspruches 1 gelost. 

[0006] Der wcscntlichc Vortcil der vorliegenden Erfin- 
dung besteht darin, daB das vorliegende Kolbenventilteil so 
beschaffen ist, daB es im wesentlichen durch wenige, einfa- 
che Prage-, Stanz- und Schleifoperationen herstellbar ist. 
[0007] Durch die vorliegende Ernndung wird sicherge- 
steilt daB die sogenannte Kaminhohe der einzelnen Durch- 
stromkanale fur den Flufi des Dampfungsfluids auf beiden 
Seiten des Kolbenventilteiles sowie die Hohe der beidseiti- 
gen Lagerbuchsen desselben absolut gleich sind, weil beide 
Hohen in ein und demselben SchleifprozeB bestimmt wer- 
den. Die Endflachen der Durchstromkanale und die Endfla- 
chen der Lagerbuchsen liegen auf jeder Seite des Kolben- 
ventilteiles jeweils in ein und derselben Ebene. Durch diese 
MaBnahmen werden zur Erreichung der gewunschten 
Dampfungscharaktcristikcn cxaktc Lagcrungcn von die 
Endflachen der Durchstromkanale abdichtenden Abdeck- 
scheiben bewirkt. 

[0008] Ein wesentlicher Vprteil des vorliegenden Kolben- 
ventilteiles besteht auch darin, daB es, abgesehen von den 
Schleif- und Feinbehandiungsoperationen im wesentlichen 
in nur drei ArbeiLssrationen hergestellr. wird, so daB ver- 
meidbar ist, daB sich Justierungenauigkeiten addieren, die in 
uberm&Big viel Arbeitsstationen zu verzeichnen sind und zu 
unzulassigen bzw. unerwunschten Ungenauigkeiten und 
nicht genau reproduzierbaren Dampfungscharakterisuken 
ruhren. 

[0009] Durch das Verfahren zur Herstellung des vorlie- 
genden Kolbenventilteiles ist vorteilhafterweise auch si- 
chergestellt, daB die Handhabung desselben bei der Herstel- 
lung weitgehehdst unkritisch ist, weil es bis zur Durchfiih- 


rung der Feinschleif operation, die erst gegen Ende des Her- 
stellungsprozesses erfolgt, als sogenanntes Masseteil ge- 
handhabt werden kann. 

[0010] Da bei dem vorliegenden Kolbenventilteil die La- 

5 gerbuchsen integraler Bestahdteil des Kolbenventilteiles 
sind, entf alien aufwendige Montageschritte, die beim Stand 
der Technik zur Montage von separaten Lagerbtichsen erfor- 
derlich sind. Zudem konnen auch Fehler vermieden werden, 
die bei getrennten Lagerbuchsen mit unvermeidbaren Her- 

10 stellungstoleranzen zu verzeichnen sind. 

[0011] Vorteilhafterweise kann bei der Erfindung durch 
das Einbringen von Kerb en in die Endflachen der Vor- 
spriinge der Durchgangskanale die Dampfungsfunktion 
wunschgemaB verandert werden. Aus diesem Grunde ist es 

15 moglich, fur verschiedenen Dampfungsfunktionen ein und 
dasselbe Kolbenventilteil zu verwenderi. 
[0012] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung gehen aus den Unteranspruchen hervor. 
[0013] Im folgenden werden die Erfindung und deren 

20 Ausgestaltungen im Zusammenhang mit den Hguren naher 
erlautert. Es zeigen: 

[0014] Fig. 1 einen Querschnitt durch ein erfindungsge- 
maBes Kolbenventilteil; 

[0015] Fig. 2 und 3 Ansichten des Kolbenventilteiles der 
25 Fig. 1 von oben bzw. untcn; 

[0016] Fig. 4 das Kolbenventilteil der Fig. 1, das an einer 
Kolbenstange montiert ist und 

[0017] Fig. 5 eine Darstellung zur Erlauterung des Her- 
stellungsverfahrens des vorliegenden Kolbenventilteiles, 

30 [0018] Zu der Ernndung fuhrten die folgenden Uberlegun- 
gen. Wenn Kolbenventilteile der vorliegenden Art durch 
mehrere Prage- und Stanzschritte hergestellt werden, be- 
steht ein Problem darin, daB eine Herstellung mit reprodu- 
zierbarer Gute dadurch beeintrachtigt wird, daB sich Fehler 

35 aufsummieren, die in den einzelnen Bearbeitungsstationen 
durch Justierungsfehler des Werkstiickes, aus dem die vor- 
liegenden Kolbenventilteile hergestellt werden, in Bezug 
auf das jeweilige Werkzeug entstehen. Durch Beschrankung 
der Prage- und Stanzopcrationcn auf ein Minimum, kann 

40 eine Aufsummierung der genannten Justierungsfehler mini- 
miert werden, so daB eine Herstellung von Kolbenventiltei- 
len mit reproduzierbarer Prazision moglich ist Eine Mini- 
. mierung der Herstellungsoperationen und damit der Justie- 
rung in Bearbeitungsstationen kann erfmdungsgemaB da- 

45 durch erfolgen, daB die Kolbenventilteile in nur drei Ar- 
beitsstationen jeweils von beiden Seiten gleichzeitig gepragt 
und gestanzt bzw. gelocht werden. Von entscheidender Be- 
deutung ist es auch, daB beide Lagerbuchsen einstuckiger 
Bestandteil des Kolbenventilteiles sind und daB die Endfla- 

50 chen sowohl der Vorspriinge der Durchstromkanale, wie 
auch der Lagerbuchsen gleichzeitig in denselben Schleif- 
operationen hergestellt werden, so daB sie jeweils exakt in 
cincr Ebcnc licgen. Anders ausgedruckt, besteht der Kem 
der vorliegenden Erfindung in der Kombination einer spe- 

55 ziellen Schleifoperation mit vorangehenden speziellen 
Prage- und Stanzschrirten, deren Anzahl auf ein Minimum 
reduziert ist Durch diese MaBnahmen werden drei Haupt- 
vorteile erreicht Erstens wird me Aufsummierung von Ju- 
' stierungenauigkeiten in Bearbeitungsstationen auf ein Mini-"' 

60 mum reduziert Zweitens wird erreicht, dafi die Endflachen 
der Vorspriinge der Durchstromkanale und der Lagerbuch- 
sen auf jeder Seite des Kolbenventilteiles in einer Ebene lie- 
gen. Drittens werden auf Toleranzen getrennter Lagerbuch- 
sen zuriickzufuhrende Fehler vermieden. 

65 [0019] GemaB Fig. 1 weist das vorliegende Kolbenventil- 
teil 2 die Form eines scheibenformigen Teiles auf, das an 
den Zylinder eines StoBdampfers angepafit ist und vorzugs- 
weise die Form einer Kreisscheibe besitzt In der Mitte des 
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Kolbenventiiteiles 2 befindet sich eine Durchgangsoffiiung Endflachen 12' der Vorsprunge 12 und der Endflache T der 

3, in die ein Ansatz 4 einer Kolbenstange 5 (Fig. 4) zur Be- weiteren Lagerbuchse 7 des Kolbenventiiteiles 1 aufliegt, 

festigung des Kolbenventiiteiles 2 an der Kolbenstange 5 das voni freien Ende des Ansatzes 4 her auf diesen aufge- 

eingesetzt wird. Urn das Ventil 2 an der Kolbenstange 5 in schoben wird. Bei dieser Auflage wird die ein Dichtelement 

einer geeigneten Weise lagem zu konnen, weist das Kolben- 5 darsteUende Abdeekscheibe 24 exakt in einer Ebene gehal- 

ventiiteil 2 an jeder Seite der Durchgangsoffnung 3 eine La- ten, weil die Endflachen 12* und T in derselben Feinschleif- 

gerbtichse 6 bzw. 7 auf, die sich iiber die Flache der Seite 8 operation hergestellt sind. An der der Schulter 20 abge- 

bzw. 9 des Kolbenventiiteiles 2 hinauserstreckt Um die wandten Seite des Kolbenventiiteiles 2 befinden sich auf 

Durchgangsoffnung 3 herum sind Durchgangskanale 10 dem Ansatz 4 in der entsprechenden Weise eine weitere Ab- 

bzw. 11 vorzugs weise konzentrisch angeordnet, die von ei- 10 deckscheibe 25, die auf den Endflachen 13' und 17', 19' auf- 

ncr Scitc 8 zur anderen Scitc 9 des Kolbenventiiteiles 2 vcr- licgt, cine wcitcrc Tcllcrfcdcr 26, die cincn weiteren Ab- 

laufen, wobei die einen Purchgangskanale 11 an der einen standsring 27 umgibt, und eine weitere Stutzscheibe 28, die 

Seite 9 des Kolbenventiiteiles 2 vorstehende ringfdrmige von einer auf ein Gewinde des Ansatzes 4 aufgeschraubten 

Vorsprunge 12 und die anderen Durchgangskanale 10 an der Mutter 29 gehaiten wird. Durch Festschrauben der Mutter 

anderen Seite 8 vorstehende ringformige Vorsprunge 13 auf- 15 29 werden die genannten Elemente in der beschriebenen 

weisen. Die Endflachen 12' bzw. 13 f der Vorsprunge 12, 13 Weise gegeneinander gedriickt. 

der Durchgangskanale 10 bzw. 11 wirken mit Dichtelemen- [0024] Am AuBenumf ang des Kolbenventiiteiles 2 berin- 

ten zusammen, die je nach Druckbeaufschlagung der Seite 8 det sich ein Dichtungsring 30, der die Abdichtung zur In- 

oder 9 des Kolbenventiiteiles 2 durch das Dampfungsfluid nenwand des Zylinders des Dampfers hersteilt. 

die Durchgangskanale 10 oder 11 offhen oder schlieBen. 20 [0025] Bei einer Druckbeaufschlagung von der Seite der 

Dies wird spater im Zusammenhang mit der in der Fig. 4 Mutter 29 her stromt das Fluid durch die Durchgangskanale 

dargestellten Koibenventilanordnung 1 naher erlautert Zur 11, wobei die Abdeekscheibe 24 im Bereich der Endflachen 

Erzielung unterschiedlicher Dampfungscharakteris liken fur 12' gegen die Kraft der Tellerfeder 22 angehoben wird. Die 

die beiden Durchstromrichtungen sind die Durchstromka- Durchgangskanale 10 sind geschlossen, da die Abdeck- 

nalc 10, 11 vorzugs weise untcrschicdlich ausgcbildcL Wic 25 scheibe 25 gegen die Endflachen 13' gedriickt wird. 

dies gezeigt ist, sind die Durchstromkanale 10 vorzugsweise [0026] Bei einer Druckbeaufschlagung von der Seite der 

kreisformig und die Durchstromkanale 11 vorzugsweise Kolbenstange 5 her stromt das Fluid durch die Durchgangs- 

etwa elliptisch ausgebildet. Dies gilt auch fur die entspre- kanale 10, wobei die Abdeekscheibe 25 von den Endflachen 

chenden Endflachen. 13' gegen die Kraft der Tellerfeder 26 abgehoben wird. Die 

[0020] Das Kolbenventilteil 2 ist abgesehen von der wei- 30 Durchgangskanale 11 sind geschlossen, weil die Abdeck- 

teren Lagerbuchse 7 ein einstiickiges Teil, das die Durch- scheibe 24 gegen die Endflachen 12' gedriickt wird. 

gangsoffnung 3, die Lagerbuchse 6, die Durchgangskanale [0027] Es ist erkennbar, oaB die Genauigkeit der geforder- 

10 und 11 sowie die Vorsprunge 12 und 13 umfaBt. ten Dichtfunktion entscheidend durch die exakte Auflage 

[0021] An der der Lagerbuchse 6 abgewandten Seite 9 der Abdeckscheiben 24, 25 auf den jeweiligen Endflachen 

weist das Kolbenventilteil 2 eine die Durchgangsoffnung 3 35 12', 13* der Durchgangskanale U, 10 bestinunt wird. Dabei 

uingebende Vertiefung 17 auf (Fig. 3), in die die weitere La- ist es ebenfalls von Bedeutung, daB diese Endflachen genau 

gerbuchse 7 eingepreBt ist. Zu diesem Zweck ist der Durch- vorgegebene Breiten aufweisen, die durch die Prage-, Stanz- 

messer der Vertiefung 17 in einer den genannten PreBsitz er- und Schleifoperationen der vorliegenden Erfindung erzielt 

moglichcndcn Wcisc an den AuBcndurchmcsscr der wcitc- werden. Auch spiclt es cine wcscntlichc Rollc, daB die Ab- 

ren Lagerbuchse 7 angepaBt. Vorzugsweise weist die Vertie- 40 deckscheiben 24, 25 ganz exakt in einer Ebene gehaiten 

fung 17 gernaB Fig. 3 einen Durchmesser Dl auf, von dem werden, die durch das Feinschleifen der Lagerbuchsen und 

aus sich zahnartig Vorsprungbereiche 19 nach innen erstrek- der Vorsprunge der Durchgangskanale in ein und dernselben 

ken, die entlang des Umfanges der Vertiefung 17 gleichrna- Schleifschritt auBerst genau bestinunt wird. 

Big voneinander beabstandet sind und deren Durchmesser [0028] Im folgenden wird nun im Zusammenhang mit der 

D2 geringfugig kleiner ist als der AuBendurchmesser der 45 Fig. 5 das Hersteilungsverfahren fur das vorliegende Kol- 

weiteren Lagerbuchse 7, so daB der genannte PreBsitz in den benventilteil 2 naher erlautert. Die Fig. 5 zeigt einen Mate- 

Vorsprungbereichen 19 ermdglicht wird. Da die Vertiefung rialstreifen 100, der beispielsweise aus Stahl: QST 360 be- 

17 mit den Vorsprungbereichen 19 in der spater noch naher stent, aus dem die vorliegenden Kolbenventilteile 2 im we- 

erlauterten Weise durch einen Prageschritt hergestellt wird, sentlichen in drei Schritten ausgestanzt bzw. gepragt wer- 

wird die Lagerbiichse 6 durch die bei dieser Prageoperation 50 den. Die drei Schritte werden in drei Arbeitsstationen A, B 

auf der Seite 8 gebildeten entsprechenden Vorsprungberei- und C ausgefuhrt. Im oberen Bereich zeigt die Fig. 5 Qu'er- 

che IT und 19' gebildet . schnitte durch die Kolbenventilteile 1-A, 1-B, 1-C in den je- 

[0022] Die Vorsprunge 13 und die Lagerbiichse 6 bzw. dc- wciligcn Zustandcn der Bcarbcitungsstationcn A, B und C. 

ren Vorsprungbereichen IT 19' an der einen Seite 8 des Kol- Bei der Bearbeitung wird der Materialstreifen 100 mit der 

benventilteiles 2 und die Vorsprunge 12 und die weitere La- 55 Hilfe von Justierbohrungen 101 oder dergleichen justiert. 

gerbuchse 7 an der anderen Seite des Kolbenventiiteiles 2 [0029] In der ersten Bearbeitungsstation A wird der Mate- 

weisen jeweils in einer Ebene liegende Endflachen 13', IT, rialstreifen 100 gleichzeitig von beiden Seiten her mit der 

19' bzw. 1\ 12' aufi die durch ein unddieseibe Schleifopera- Hilfe von Pragewerkzeugen (nicht dargestellt) so gepragt, 

tion hergestellt sind, so daB absolut sichergestellt ist, daB die daB er nach der Prageoperation den dargestellten Quer- 

genannten Endflachen jeweils in einer Ebene liegen. 60 schnitt 1-A aufweist. Genauer gesagt werden von der Ober- 

[0023] Es wird nun im Zusammenhang mit der Fig. 4 er- seite 8 Einpragungen im Bereich der herzustellenden Durch- 

lautert, wie das vorliegende Kolbenventilteil 2 als Teil einer gangskanale 11 erzeugt. Von der anderen Seite 9 her werden 

Kolbenvenlilanordnung 1 am Ansatz 4 einer Kolbenstange 5 gleichzeitig Einpragungen im Bereich der herzustellenden 

montiert wird. Zwischen dem Ansatz 4 und der Kolben- Durchgangsoffnung 3 und der Durchgangskanale 10 herge- 

stange 5 ist eine Schulter 20 gebildet, an der eine Stiitz- 65 stellt 

scheibe 21 anliegt. Vor der Stutzscheibe 21 befindet sich ein [0030] Nach dem Verf ahren des Materialstreifens 100 zur 

voneinerTeUerfeder22umgebener Distanzring23.DieTel- Bearbeitungsstation B werden in dieser mit der Hilfe von 

lerfeder 22 driickt gegen eine Abdeekscheibe 24, die auf den Stanz- bzw. Lochwerkzeugen die Durchgangskanale 10 und 
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11 durch Durchstanzen der in der Bearbeitungsstation A er- 
zeugten Einpragungen erzeugt. Dabei werden die Durch- 
gangskanale 11 von der Seite 8 her und die Durchgangska- 
nale 10 gleichzeitig von der Seite 9 her gestanzt. Das in der 
Station B hergestellte Kolbenventilteil ist mil IrB bezeich- 5 
net In der Bearbeitungsstation C wird dann schiiefilich die 
DurchgangsSfmung 3 ausgestanzt und zwar von der Seite 9 
her. Gleichzeitig wird das gesainte Kolbenventilteil 1-C ent- 
lang seiner Umfangslinie 102 aus dem Materialstreifen 100 
ausgestanzt. Das Kolbenventilteil 1-C steht nun als soge- 10 
nanntcs Massctcil zur wcitcrcn Bcarbcitung zur \fcrfugung, 
wobei seine Handhabung zunachst im Hinblick auf Bescha- 
digungen durch StoBe etc. unkritisch ist 
[0031] In einem weiteren Bearbeitungsschritt wird das 
Kolbenventilteil 1C zur Eritfernung von vorhandenen Gra- 15 
ten, die beim Stanzen und Pragen entstanden sind vorzugs- 
weise in einer handelsublichen Fliehkraftschleifmaschine 
durch Gleitschleifen behandelt. Dabei sind in der Fliehkraft- 
maschine ein entsprechendes Schleifkorn und eine Fliissig- 
keit vorhanden, 20 
[0032] Im einem nachfolgenden Schritt konnen, falls dies 
fur sinnvoll erachtet wird, durch Einsatzharten die iiber die 
Seiten 8 bzw. 9 hinausragenden Vorspriinge 12 bzw> 13 der 
Durchgangskanale 11 bzw. 10 gehartet werden. Dies erfolgt 
dann, wcnn cine Bccinflussung der Dampfungsfunktion des 25 
Kolbenventilteiles durch spateres Einbririgen von Einker- 
bungen in die Stirnflachen der genannten Vorspriinge 12 und 
13 nicht erfolgen soil. 

[0033] In einem weiteren Schritt, der entweder direkt auf 
das Gleitschleifen folgt oder sich an das Einsatzharten an- 30 
schlieBt, wird die weitere Lagerbuchse 7 in die Vertiefung 
17 der Durchgangsoffhung 3 eingesetzt, so daB zwischen 
den Bereichen 18 und dem Umfang der weiteren Lager- 
buchse 7 der weiter oben beschriebene PreBsitz vorliegt 
[0034] AnschUeBend wird das Kolbenventilteil in einer 35 
Feinschleifmaschine beidseitig von oben und unten noch in 
der Form als unkritisch handzuhabendes Masseteil fein ge- 
schliffen. Dabei werden die Endflachen 12' und 13* der Vor- 
spriinge 12 und 13, und die Endflachen 17*, 19 1 und T der 
Lagerbuchse 6 und der weiteren Lagerbuchse 7 hergestellt, 40 
wobei, wie schon gesagt, absolut sichergestellt ist, daB die 
Endflachen 13' der Vorspriinge 13 und 17', 19' der Lager- 
buchse 6 sowie die Endfl ache T der weiteren Lagerbuchse 7 
und die Stirnflachen 12' der Vorspriinge 12 jeweils in einer 
Ebene liegen. 45 
[0035] Im folgenden wird das so beschaffene Kolbenven- 
tilteil abschlieBend durch Strahlen oder Bursten entgratet. 
Dabei muB das Kolbenventilteil sehr sorgfaltig behandelt 
werden, damit die genannten Endflachen 12\ 13*, 17', 19* 
und 7' nicht beschadigt werden. 50 
[0036] Die weitere Lagerbuchse 7 kann sowohl ein unge- 
hartetes als auch insbesondere bei zu erwartenden hohen 
Bcanspruchungcn cin gchartctcs Tcil scin. Hohc Drchmo- 
mentbeanspruchungen konnen insbesondere dann auftreten, 
wenn beim Zusammenbau des Kolbenventils die Mutter 29 55 
auf der Kolbenstange 5 angezogen wird.- 

Patentanspriiche » 

1. Verfahren zur Herstellung eines scheibenfbrmigen 60 
Kolbenventilteiles (2) filr StoBdSmpfer (2), das in ei- 
nem Zylinder eines StoBdampfers anordenbar ist und 
Durchgangskanale (10, 11) aufweist, die durch Venlil- 
einrichtungen (24, 25) offen- und schliefibar sind, wo- 
bei das Kolbenventilteil (2) mittig eine Durchgangsoff- 65 
nung (3) aufweist, die durch Pragen und Stanzen des 
Kolbenventilteiles (2) von einer Seite (9) derart erzeugt 
wird, daB die Durchgangsoffnurig (3) an der anderen 
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Seite (8) des Kolbenventilteiles (2) einen als Lager- 
buchse (6) iiber die andere Seite (8) des Kolbenventil- 
teiles (2) vorstehenden Bereich aufweist, wobei erste 
Durchgangskanale (10) durch Stanzen und Pragen des 
Kolbenventilteiles (2) von der einen Seite (9) her er- 
zeugt werden, derart, daB sie iiber die andere Seite (8) 
des Kolbenventilteiles (2) vorstehende ringformige 
Vorspriinge (13) aufweisen, wobei zweite Durchgangs- 
kanale (11) durch Prage- und Stanzschritte von der an- 
deren Seite (8) des Kolbenventilteiles (2) her derart er- 
zeugt werden, dafl sic ringformige Vorspriinge (12) 
aufweisen, die iiber die eine Seite (9) des Kolbenvenul- 
teiles (2) hinausragen, und wobei in einer die Durch- 
gangsoffnung (3) an der einen Seite (9) umgebende 
Vertiefung (17, 19) ein eine weitere Lagerbuchse (7) 
bildendes Element so befestigt wird, daB es iiber die 
eine Seite (9) des Kolbenventilteiles (2) vorsteht, da- 
durch gekennzeichnet, daB die mit einer Ventilein- 
richtung (25) zusammenwirkenden Endflachen (13') 
der ringfbrmigen Vorsprunge (13) der ersten Durch- 
gangskanale (10) und die Endfiache (IT, 19') der La- 
gerbuchse (6) in einer Schleifoperation sb geschliffen 
werden, daB sie in einer Ebene liegen und daB die End- 
flache des Elementes und die mit einer weiteren Ventil- 
cinrichtung (24) zusammenwirkenden Endflachen (12*) 
der ringformigen Vorsprunge (12) der zweiten Durch- 
gangskanale (U) in einer weiteren Schleifoperation so 
geschliffen werden, daB sie in einer Ebene liegen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Element durch eine PreBoperation in der 
die Durchgangsoffhung (3) umgebenden Vertiefung 
befestigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kolbenventilteil (2) vor dem Befesti- 
gen des Elementes in einem Gleitschleifschritt behan- 
delt wird. _ 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vorsprunge (12, 13) des Kolbenventilteiles 
(2) nachfolgcnd durch Einsatzharten gehartet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schleifoperation und 
die weitere Schleifoperation auf einer Gleitschleifma- 
schine ausgefuhrt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schleifoperation und 
die weitere Schleifoperation gleichzeitig in einer Fein- 
schleifmaschine von beiden Seiten ausgefuhrt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Kolbenventilteil (2) ab- 
schlieBend durch Strahlen oder Bursten entgratet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die Endflachen der Vor- 
spriinge (12; 13) zur Bccinflussung der Dampfungs- 
funktion Einkerbungen eingebracht werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein das Kolbenventilteil (2) 
bildender Materialstreifen (100) in einem ersten Bear- 
beitungsschritt gleichzeitig von der einen Seite (9) und 
der anderen Seite (8) her rnit der Hilfe von Prage werte 
zeugen so gepragt wird, dass von der einen Seite (9) her 
Einpragungen im Bereich der herzustellenden ersten 
Durchgangskanale (10) und im Bereich der herzustel- 

' lenden Durchgangsoffhung (3) erzeugt werden und von 
der anderen Seite (8) her Einpragungen im Bereich der 
herzustellenden zweiten Durchgangskanale (11) er- 
zeugt werden, wobei jeweils die entsprechenden Vor- 
spriinge (13, 12) und der der Lagerbuchse (6) zugeord- 
nete Bereich entstehen, dass in einem zweiten Bearbei- 
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tungsschritt die ersten Durchgangskanale (10) und die 
zweiten Durchgangskanale (11) durch gleichzeitiges 
Durchstanzen der in dem ersten Bearbeitungsschritt er- 
zeugten Einpragungen hergestellt werden, wobei die 
zweiten Durchgangskanale (11) von der anderen Seite 5 
her und die ersten Durchgangskanale (10) von der ei- 
nen Seite her durchstanzt werden, und dass in einem 
dritten Bearbeitungsschritt die Durchgangsorrnungen 
(3) durch Durchstanzen der Einpragung im Bereich der 
herzustellenden Durchgangsoffnung (3) von der einen 10 
Scitc her hergestellt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich^ 
net, dass der Materials treifen in den ersten, zweiten 
und dritten Bearbeitungsschritt ausfuhrenden Bearbei- 
tungsstationen (A, B, C) jeweils mit der Hilfe von Ju- 15 
stierbohrungen (101) im Materialstreifen (100) justiert 
wird. 

11. Verfahren nach einein der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Kolbenventilteil (2) 
kreisfbrmig ausgebildet wird, 20 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die die Durchgangsoffnung 
(3) urngebende Vertiefung (17) kreisformig ausgebildet 
und mit nach innen ragenden Vorsprungbereichen (19) 
verschen wird, zwischen dcrcn auf einem Krcisdurch- 25 
messer (D2) liegenden Endflachen und der AuBenfla- 
che des kreisformigen Prefiteiles der PreBsitz gebildet 
wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die ersten (10) oder zweiten 30 
(11) Durchgangskanale einen kreisformigen Quer- 
schnitt besitzen. * 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zweiten (11) oder ersten 
(10) Durchgangskanale mit einem Querschnitt in der 35 
Form eines Langloches oder mit einem ann&hernd el- 
liptischen Querschnitt hergestellt wurden. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mitten der ersten (10) 
und zweiten (11) Durchgangskanale auf einem Durch- 40 
messer des Kolbenventilteils (2) konzentrisch zur 
Durchgangsoffnung (3) abwechselnd nebeneinander 
angeordnet werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Ventileinrichtungen Ab- 45 
deckscheiben verwendet werden, die auf den jeweili- 
gen Endflachen aufliegen und durch Energiespeicher in 
Richtung auf die Endflache gedriickt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Energiespeicher Tellerfedern (22, 26) 50 
verwendet werden, 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB als wcitcrc Lagcrbiichsc (7) 
ein ungehartetes Teil verwendet wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da- S5 
durch gekennzeichnet, daB als weitere Lagerbiichse (7) 
ein gehartetes Teil verwendet wird. 
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